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Abstract of EP0536082 

A closure cap (1) is made integrally together with 
a tamper-proof strip (2) by injection moulding. 
Connecting elements (9) are provided between 
the closure cap (1) and the tamper-proof strip (2). 
The pouring opening (8) in the outer part (5) of 
the device is arranged eccentrically. It preferably 
has a minimum spacing of 0.2 d from the centre 
and of 0.15 d from the outer boundary of the shell 
of the screw cap. 
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@ Verschlusskappe aus KunststofF und Werkzeug zu ihrer Herstellung. 

@ Eine Verschlusskappe (1) wind im Spritzguss- 

verfahren einstuckig zusammen mit einem Ga- FIG. I 

rantieband (2) hergestellt Zwischen 
Verschlusskappe (1) und Garantieband (2) sind 
Verbindungselemente (9) vorgesehen. Die An- 
gussdffnung (8) im ausseren Werkzeugteil (5) 
tst exzentrisch angeordnet Sie weist vorzugs- 
weise einen Mindestabstand von 0,2 d zum 
Zentrum und von 0,15 d zur ausseren Begrerv 
zung des Schraubkappenmantels auf. 
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Die Erfindung betrifft eine Kunststoff- Ver- 
schiusskappe mit Kappenboden und zylindrischem 
Mantel, an welchem Befestigungselemente zum I6s- 
baren Anbringen auf einem Behfilterhals vorgesehen 
sind, und mit einem einstuckig mit der Ku nststoff-Ver- 
schlusskappe im Spritzgussverfahren hergestellten 
Garantieband, welches uber wenigstens ein abreiss- 
bares Verbindungselement mit der Verschlusskappe 
verbunden ist Das Verbindungselement weist dabei 
kleinere Wandstarke auf ais die Verschlusskappe 
und/oder das Garantieband; alternativ kann das Ver- 
bindungselement auch aus einer Mehrzahl von Ver- 
bindungsstegen zwischen Verschlusskappe und Ga- 
rantieband bestehen wobei die Verbindungsstege 
ebenfalls kleinere Abmessung in radial er Richtung 
auf weisen konnen, als die Wandstarke des Garantie- 
bands und des Kappenmantels. 

Das Verbindungselement kann auch aus einer 
einfachen Schwachung der Wandstarke bestehen, so 
dass das Garantieband abreissbar ist In der Praxis 
am meisten bewahrt haben sich aberGarantiebander 
mit Abreissstegen, die uber den Umfang verteilt sind 
und die eine leicht zerbrechliche/abreissbare Verbin- 
dung zwischen Garantieband und Kappen-Mantel 
herstellen. 

Derartige Kunststoff-Verschlusskappen sind in 
Vielzahl bekannt und gebrauchlich. Sie werden im 
Spritzgussverfahren rationed in Massenfertigung 
hergestellt Ein wesentliches Problem besteht dabei 
darin, dass in relativ kurzen Zykluszeiten im Spritz- 
gusswerkzeug die Form mit dem plasttfizierten 
Kunststoff gefullt werden muss. Dabei ist man bisher 
davon ausgegangen, dass vor allem eine gleichma- 
ssige Fullung des Garantiebands nur erreichbar ist 
wenn die Angussstelle exaktzentrisch in derMitte des 
Kappenbodens angeordnet ist Damit haben die sich 
aufteilenden Kunststoff-Strome in der Form jeweBs 
gleichen Weg biszurendgultigen Fullung des am wei- 
testen von der Angussstelle entfernten Teils des Ga- 
rantiebands zuruckzulegen. Die Zusammenhange 
dieser Spritzgusstechniksind beschrieben in der US- 
PS-4,345,692. Dementsprechend wird bei einem 
weltweiten Verbrauch von Schraubkappen fur Getran- 
kefiaschen in zweistelliger Milliardenhohe bei samtli- 
chen Verschlussen bzw. Spritzgusswerkzeugen der 
Anguss im Zentrum des Schraubkappenbodens vor- 
gesehen, wobei in der Regel von aussen, d.h. von der 
Aussenseite des Kappenbodens her angegossen 
wird. 

Erfindungsgemass wurde nun gefunden, dass 
diese Angussstelle zu einer mechanischen Schwa- 
chung des Kappenbodens fuhrt, welche exakt im Zen- 
trum des Kappenbodens, also an derStelle der gross- 
ten Biegebeanspruchung auftritt 

Zur Verbesserung der Stabilitat einer solchen 
Verschlusskappe wurde berehs vor Jan re n in der EP- 
A1-178 253 vorgeschlagen, den Kappenboden ana- 
log einem Druckbehalter zu woiben. Derart gewoibte 



Verschlusse haben sich jedoch in der Praxis nicht 
durchgesetzt weB sie eine Vielzahl anderer Nachteile 
aufweisen. Das Problem der Schwachung des Kap- 
penbodens durch die Angussstelle ist nach wie vor 

5 ungeldst 

Es wurde auch bereits vorgeschlagen, den Kap- 
penboden durch sternformige Verstarkungsstege zu 
versterfen oderden Kappenboden nach innen zu woi- 
ben, urn den Kappenboden zu verstarken, ein uber- 

10 massiges Durchbiegen ("doming") zu vermeiden und 
die Spannungsrissbestandigkeit zu erhdhen. Auch 
diese Massnahmen haben sich in der Praxis nicht all- 
gemein durchsetzen konnen, weil sie die Herstellko- 
sten und die Formkosten erhdhen und in vielen Fallen 

15 auch mit Dichtungsanordnungen kollidieren, die z.B. 
das Anbringen von Versteifungsstegen verunmogli- 
chen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile des 
Bekannten zu vermeiden, insbesondere also eine 

20 Verschlusskappe und ein Werkzeug zu deren Her- 
steliung zu schaffen, welche die Festigkeit der Ver- 
schlusskappe wesentlich verbessern, ohne den Ver- 
schluss zu verteuern, insbesondere ohne die Wand- 
starke zu erhohen, ohne Verstarkungsrippen anzu- 

25 bringen odergar den Kappenboden gewolbt auszubil- 
den. 

Erfindungsgemass wird diese Aufgabe in erster 
Linie gemass Kennzeichen von Patentanspruch 1 ge- 
lost Es hat sich voilig uberraschend gezeigt dass die 

30 Angussstelle ausserhalb des Zentrums einer solchen 
Schraubkappe angeordnet werden kann, ohne dass 
die dadurch bewirkten Asymmetrien der Kunststoff- 
Strdme zu einer schlechten Fullung des Garantie- 
band-Abschnitts fuhren. Dies ist vor allem deshalb 

35 uberraschend, weil die starke Querschnitts-Reduzie- 
rung zwischen Kappenmantel und Garantieband im 
Bereich des Oder der Verbindungselemente (meist 
Stege) die Fullung ausserordentlich kritisch macht 
Besonders gute Erhdhung der Biegefestigkeit 

40 und Spannungsrissbestandigkeit bei gleichzeitig gu- 
ter FQIIung des Werkzeugs m'rt dem plastifizierten 
Kunststoff auch bei extrem dunnen Garantieband- 
Abreissstegen ergibt sich erfindungsgemass, wenn 
der Anguss im Abstand von wenigstens 0,2 d vom 

45 Zentrum des Kappenbodens angeordnet ist wobei d 
der Innendurchmesser des Mantels in dem der Kopf- 
piatte benachbarten Abschnitt ist 

Die Verschlusskappe lasst sich dabei weiter op- 
timieren, wenn der Anguss wenigstens 0,15 d und 

50 vorzugsweise etwa 0,2 d vom ausseren Rand des 
Kappenbodens entfernt ist wobei d wieder der innen- 
durchmesser des Mantels in dem der Kopfplatte be- 
nachbarten Teil ist 

Der Durchmesser wird dabei ohne BerOcksichti- 

55 gung der auf der Innenseite des Mantels vorspringen- 
den Eiemente zum Verbinden der Schraubkappe mit 
dem Behalter ermittelt Bei Flaschen-Schraubver- 
schlussen , fur welche die Erfindung besonders vor- 
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teilhaft einsetzbar 1st, sind derartige Verbindungsele- 
mente in der Regel Gewindegange zum Aufschrau- 
ben der Verschlusskappe auf einen Flaschenhals. 

Sofern in einem Ausnahmefall mehr als ein An- 
guss vorgesehen 1st, 1st wesentlich, dass keiner der 5 
Angusse naher am Zentrum des Kappenbodens an- 
geordnet wird, als 0,2 d. 

Insgesamt schaff t die Erf indung auf optimal ein- 
fache und uberraschende Weise eine Kunststoff-Ver- 
schlusskappe sowie ein Werkzeug zur Herstellung e\- 10 
ner solchen Verschlusskappe mit wesentlich verbes- 
serter Biegefestigkeit und Spannungsrissbestandig- 
kettohne jeden Mehraufwand bei der Herstellung des 
Verschlusses Oder des Werkzeugs. 

Die Erf indung ist im folgenden in AusfGhrungs- 15 
beispielen anhand derZeichnungen naher erlautert 
Es zeigen: 

Figur 1 die schematische Schnittdarsteliung ei- 
nes Werkzeugs und eines Verschlusses mit den 
Merkmaien der Erf indung, 20 
Figur 2 das Werkzeug gemass Figur 1 in verklei- 
nertem Mass-stab und 

Figur 3 eine Verschlusskappe mit abgewandelten 

Verbindungselementen fur das Garantieband. 

GemSss Figur 1 wird eine Verschlusskappe 1 25 
durch ein schematisch angedeutetes Spritzguss- 
werkzeug gefertigt, welches zwei aussere Werk- 
zeugteile 5 und 6 sowie Kern 7 als inneres Werkzeug- 
teil aufweist In Figur 1 ist angedeutet, wie das Werk- 
zeugteil 5 nach oben verlagert wird, urn das Werk- 30 
zeugteil 7 mit Hlnterschneidungen zur Formung eines 
Gewindes 10 aus der Verschlusskappe 1 herauszie- 
hen zu kdnnen. Selbstverstindlich ist die Erfindung 
nicht auf die dargestelite Form eines Zwei-Platten- 
Werkzeugs beschrankt, sondern es konnen auch an- 35 
dere Bauarten von Spritzgussformen z.B. mit zusam- 
menfaltbaren Kernen oder mit Schiebern oder mit 
mehreren Platten Anwendung f inden. 

Die im Schnitt dargestelite Verschlusskappe 1 ist 
eine handelsubliche Schraubkappe zum Verschlie- 40 
ssen von Mineralwasser und Sof tdrinks. Die Schraub- 
kappe 1 weist einen Kappenboden 3 auf, der in einen 
Mantel 11 ubergeht Der Mantel 11 zeigt auf seiner In- 
nenseite das Gewinde 10. Am Mantel 11 ist an der un- 
teren Kante ringformig eine starke Materialverjun- 45 
gung vorgesehen, die als Verbindungselement bzw. 
als Sollreissstelle zwischen Mantel 11 und einem han- 
delsublichen Garantieband 2 dient Die dargestelite 
Verbfndungsstelie besteht in einer Materialverjun- 
gung, in deren Bereich das Material derart dunn ist, so 
dass das Garantieband beim erstmaligen Oeffnen ei- 
ner Rasche seine Garantiefunktion erfuNt und an die- 
ser Stella reisst Beim Garantieband 2 handelt es sich 
urn ein warmverformbares Garantieband wie es z.B. 
aus der US-PS-4,345,692 bekannt ist Derartige Ga- 55 
rantiebSnder werden nach dem erstmaligen Auf- 
schrauben auf eine Rasche durch Warmverformung 
urn einen Wulst an der Rasche gelegt, so dass sich 



der Innendurchmesser des Garantiebands 2 verklei- 
nert und ein Oeffnen der Rasche ohne Zerreissen 
des Garantiebands 2 nicht mehr moglich ist 

Selbstverstandlich ist die Erfindung weder auf 
derartige warmverfbrmbare GarantiebSnder noch 
auf die Form eines bestimmten Verbindungselements 
9 beschr§nkt. Stattdessen kann z.B. auch ein mecha- 
nisch mit einem Vorsprung am Behalterhals verbind- 
bares/einrast bares Garantieband verwendet wer- 
den, es kdnnen auch zweiteilige Garantteband-Kon- 
struktionen vorgesehen sein. Als Verbindungsele- 
mente 9 konnen die verschiedensten Formen von 
Stegen oder Materialbrucken und Perforationen die- 
nen. 

Wie in Figur 1 und 2 dargesteflt, ist die Anguss- 
Bohrung 8 exzentrisch angeordnet Ihr Abstand zur 
ausseren Begrenzungsf lache des Mantels 11 betragt 
0,2 d. Die Angussstelle 8a der Schraubkappe istdamit 
auch erhebiich weiter vom Zentrum der Schraubkap- 
pe entfernt, als 0,2 d, wobei d der Innendurchmesser 
der Verschlusskappe 1 oberhalb des Gewindes 1 0 ist. 

Figur 2 zeigt das Werkzeug gemass Figur 1 mit 
voJIstandig abgehobenem Werkzeugteil 5 vor dem 
Herausziehen des inneren Kerns bzw. Werkzeugteils 
7. 

Figur 3 zeigt ein abgewandeltes Ausfuhrungsbei- 
spiel der Erfindung, bei welchem als Verbindungsele- 
mente 9 Stege zwischen dem Garantieband 2 und der 
Verschlusskappe 1 vorgesehen sind. Die Pfefle deu- 
ten die Fliessrichtung des plastifizierten Kunststoffs 
wfihrend des Spritzvorgangs an. Aus der Darstellung 
wird ersichtlich, wie die Schraubkappe durch die ex- 
zentrische Angussstelle 8a gefullt wird. Trotzdem hat 
sich uberraschenderweise gezeigt, dass sich Ver- 
schlusskappen erfindungsgemass mit gleicher 
Spritzgeschwindigkeit (Schusszahl) und ohne Beein- 
trachtigung durch den asymmetrischen Fluss des pla- 
stifizierten Materials herstellen lassen. Der Abstand 
der Angussstelle 8a vom Aussendurchmesser des 
Mantels 11 betragt 0,15 d, was weiter gesteigerte Bie- 
gefestigkeit des Kappenbodens ergibt 



Patentanspruche 

1. Kunststoff- Verschlusskappe (1) mit Kappenbo- 
den (3) und zylindrischem Mantel (11) an wel- 
chem Befestigungselemente (10) zum losbaren 
Anbringen auf einem Behalterhals vorgesehen 
sind und mit einem einstOckig mit der Verschluss- 
kappe im Spritzgussverfahren hergesteilten Ga- 
rantieband (2), welches uber wenigstens ein ab- 
reissbares Verbindungselement (9) mit der Ver- 
schlusskappe (1) verbunden 1st, wobei das Ver- 
bindungselement (9) eine Ideinere Wandstarke 
aufweist, als die Verschlusskappe und/oder das 
Garantieband, und/oder wobei das Verbindungs- 
element aus einer Mehrzahi von Verbindungsste- 



5 EP 0 536 082 A1 6 

gen zwischen Verschlusskappe und Garantie- 
band besteht, dadurch gekennzeichnet dass die 
Angussstelle, von welcher aus die Verschluss- 
kappe beim Spritzgiessen gefullt wird, ausser- 
haib des Zentrums des Kappenbodens (3) ange- s 
ordnet ist. 

2. Kunststoff- Verschlusskappe nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet dass die Angussstelle 
(7a) im bestand von wenigstens 0,2 d vom Zen- 10 
trum des Kappenbodens angeordnet ist, wobei d 

der Innendurchmesser des Mantels (11) der Ver- 
schlusskappe in dem dem Kappenboden (3) be- 
nachbarten Bereich ist 

15 

3. Kunststoff-Verschlusskappe nach Anspruch 1 
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die An- 
gussstelle (8a) auf der Aussenseite des Kappen- 
bodens (3) angeordnet ist 

20 

4. Kunststoff-Verschlusskappe nach einem dervor- 
angegangenen Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Angussstelle wenigstens 0,15 
d und vorzugsweise etwa 0,2 d vom ausseren 
Rand des Kappenbodens entfernt ist 25 

5. Spritzgusswerkzeug zum Herstellen einer Kunst- 
stoff-Verschlusskappe nach einem der vorange- 
gangenen Anspruche mit wenigstens einem 
Werkzeugteil (5 t 6,) zum Formen der Aussen- 30 
wand der Verschlusskappe (1), das mit wenig- 
stens einem Werkzeugteil (7) zum Formen der In- 
nenwand (4) der Verschlusskappe (1) in Eingriff 
bringbar ist dadurch gekennzeichnet dass die 
Angussoffnung (8) zum Einspritzen des plastif i- 35 
zierten Kunststoffs ausserhalb des Zentrums Z 

des Werkzeugteils (8) zum Formen der Kappen- 
aussenwand im Bereich des Kappenbodens (3) 
vorgesehen ist 

40 

6. Spritzgusswerkzeug nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet dass die Angussoffnung (8) we- 
nigstens 0,15 d und vorzugsweise 0,2 d von der 
inneren Begrenzungsflache des WerkzeugteBs 

(5), welches die OberflSche des Kappenmantels 45 
(11)f6rmt entfernt ist 

7. Spritzgusswerkzeug nach Anspruch 5 oder 6, da- 
durch gekennzeichnet dass die Angussoffnung 

(8) wenigstens 0,2 d vom Zentrum der Schraub- so 
kappe (1) entfernt ist 
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FIG. I 
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